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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine gewindeformende 
Schraube nach dem Oberbegriff des Patentan- 
spruchs 1 (EP-A-0 141 235) 

Zur Verminderung des Eindrehmoments und zur 
Erhohung des Losemoments derartiger Schrauben 
ist aus der EP-A-0 141 235 bereits bekannt, den 
Gewindegrat als wellenformige Schneide auszubil; 
den. Die durch diese wellenformige Ausbildung 
des Gewindegrats erzielte Wirkung ist jedoch hicht 
voll zufriedenstellend. Aufgabe der vorliegenden 
Erfindung ist es deshalb, gewindeformende 
Schrauben der eingangs erwahnten Art so zu ver- 
bessern, daB das Eindrehmoment noch starker re- 
duziert und das Losemoment noch welter , erhoht 
und daruberhinaus eine Spanbildung vermieden 
wird, dabei aber eine wjrtschaftliche Herstellung 
der Schraube beizubehalten. Gelost wird diese Auf- 
gabe durch die Merkmale des Kennzeichens des 
Patentanspruchs 1. 

GemaB der Erfindung wird also der Gewinde- 
grat durch Ausnehmungen derart unterbrochen, 
daB Schneidezahne entstehen, deren Schneidkan- 
ten in Eindrehrichtung des Gewindes weisen. Diese 
Schneidezahne bzw. deren Schneidkanten reduzie- 
ren das erforderliche Eindrehmoment betrachtlich, 
wohingegen die Ausnehmungen als Sperre in Ge- 
genrichtung wirken, was zu einer wesentlichen Er- 
hohung des Losemoments fuhrt. AuBerdem wird 
eine Spanbildung aufgrund der Verdrangungswir- 
kung der bugformigen Schneide im wesentlichen 
vermieden. Trotzdem kann die Schraube ver- 
gleichsweise wirtschaftlich hergestellt werden. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der 
Zeichnung naher erlautert Es zeigen: 

Fig. 1 die Schraube in Seitenansicht, 
Fig. 2 eine Ansicht in Richtung des Pfeils A 
von Fig. i, 

Fig. 3 eine Teilansicht in Richtung des Pfeils 
B von Fig. 4, 

Fig. 4 eine Abwicklung eines Teilbereichs er- 
nes Gewindegangs, 

Fig. 5 eine Ansicht in Richtung des Pfeils C 
von Fig. 4, 

Fig. 6 eine Abwicklung eines Teilbereichs ei- 
nes Gewindegangs einer Abwand- 
iungsform, 

Fig. 7 eine Ansicht in Richtung des Pfeils D 

von Fig. 6, und 
Fig. 8 einen Schnitt in Richtung des Pfeils E 

von Fig. 7. 

GemaB Fig. 1 weist die im ganzen mit 10 
bezeichnete Schraube eigen Schraubenkopf 11, ei- 
nen zylindrischen Schraubenschaft 12 und eine 
Schraubenspitze 13 auf. Dabei ist der Schrauben- 
schaft 12 ,ein geradliniger Zylinder mit gleichem 
Durchmesser uber seine gesamte Lange, wahrend 



die Schraubenspitze 13 sich vom. Schraubenschaft 
aus kontinuierlich bis zu ihrem Spitzende hin ver- 
jUngt. Ein Schraubengewinde 14 erstreckt sich 
uber den gesamten Schaft 12 und die Schrauben- 
5 spitze 13 bis zu deren Spitzende. Mit 15 ist der 
Gewindegrat bezeichnet, also die umlaufende Au- 
Benkante der Gewindegange des Schraubengewin- 
des 14. Der Gewindegrat 15 verlauft ebenfalls von 
der Verbindungsstelle zwischen Schraubenkopf 11 

70 und Schraubenschaft 12 uber den gesamten Schaft 
und die gesamte Stutze 13 bis zum Spitzende der 
Schraube, wobei der Gewindedurchmesser durch 
den Abstand des Gewindegrats 15 zur Schraubmit- 
telachse bestimmt wird. 

75 Das Wesentliche ist nun, daB der Gewindegrat 

15 in Abstanden durch Ausnehmungen 16 unter- 
brochen ist, derart, daB die stehenbleibenden. Grat- 
abschnitte Schneidezahne 17 mit in Einschraub- 
richtung der_Schraube weisender Schneidkante 17a 

20 bilden. Die Teilung fur die Schneidezahne ist dabei 
beispielsweise so vorgenommen, daB sechs bis 
zwanzig Zahne pro Gewindegang entstehen, wobei 
, die Anzahl der Zahne zur Schraubenspitze hin ab- 
nimmt. Wie am besten aus den Figuren 2, 3 ? 4 und 

25 5 ersichtlich ist, sind die dem Grat 15 unterbre- 
chenden Ausnehmungen 16 so ausgebildet, daB 
die erwahnte Schneidkante 17a entsteht, wobei 
sich am Grund der Ausnehmung eine Flache 18 
bildet, die in . Ausdrehrichtung der Schraube als 

30 Sperre wirkt. Die die Schneidkante 17a bildenden 
Schneidflanken 19 schneiden in einem Winkel 20 
von vorzugsweise 60 bis 90 Grad die Gewindeffan- 
kenflachen 21, und zwar an Kanten 22. 

Die Figuren 6, 7 und 8 zeigen eine Abwand- 

35 lungsform, die sich von der eben beschriebenen 
Ausfuhrungsform lediglich bezuglich der Ausbil- 
dung des Grundes der Ausnehmungen 16 unter- 
scheidet. Bei der Abwandlungsform ist namlich die 
dem Grund der Ausnehmungen 16 darstellende 

40 Flache nicht als ebene Flache 18 sondern als Keil 
23 ausgebildet, wobei die Keilkante 24 in den Ge- 
windegrat 15 ubergeht. Die Keilflachen 25 des 
Keifs 23 bilden einen Winkel 26 von vorzugsweise 
60 bis 100 Grad und schneiden die Gewindeflan- 

45 kenflachen 21 in den Kanten 27. Dies bewirkt, daB 
beim Einschrauben der Schraube das durch das 
Gewinde zu verdrangende Material leichter an die 
Schneidkanten 17a gefuhrt wird, wodurch die 
Schneidwirkung der Schraube noch weiter gestei- 

50 gert wird. 

Beide Ausfuhrungsformen kcnnen folgender- 
maBen ausgestaltet sein. So kann die Tiefe der die 
Schneidezahne 17 bildenden Ausnehmungen 16 
zwischen 2/7 und 4/7 der Gewindehohe des Gewin- 

55 des 14 liegen. Die Schneidkante 17a ist zweckma- 
Bigerweise in einem Winkel 28 zwischen 25 und 35 
Grad zum Schraubenradius 30 anzustellen. Die Fla- 
che 18 bzw. die Keilkante 24 weist vorzugsweise 
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einen Winkel 29 zur Tangente 31 von 20 bis 30 
Grad auf. Alle Ubergange der die Gewindeflanken- 
flachen schneidenden Flachen sind so auszubilden, 
daG kelne scharfen Kanten ehtstehen, die den Ma- 
terialfluG beeintrachtigen wurden. 5 

Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten 
und beschriebenen Ausfuhrungsbeispiele be- 
schrankt, vielmehr sind zahlreiche Abwandlungen 
moglich, ohne den Bereich der Erfindung zu ver- : 
lassen. Dies betrifft insbesondere die Anzahl der 10 
Schneidzahne pro Gewindegang sowie die Tiefe 
und raumliche Gestaltung . der die Schneidzahne 
bildenden Ausnehmungen 16. Wesentlich ist je- 
doch, daG sich die Zahnung des Gewindegangs bis 
zum Spitzende der Schraubenspitze erstreckt und is 
daG zumindest der sich an die Schraubenspitze 
anschlieGende erste Gewindegang des Schrauben- 
schafts eine solche Zahnung aufweist. 

Patentansprtiche 20 

1. Gewindeformende Schraube mit Schrauben- 
kopf, Schraubenschaft und Schraubenspitze, 
deren Gewinde sich uber die Schraubenspitze 

und zumindest teilweise uber den Schrauben- 25 
schaft erstreckt, wobei der Gewindegrat (15) 
der Gewindegange auf der Schraubenspitze 
(13) und zumindest des ersten daran anschlie- 
Genden Gewindegangs des Sc'hraubenschafts 
(12) in Abstanden durch Ausnehmungen (16) 30 
unterbrochen ist, dadurch gekennzeichnet, daG 
die zwiscben den Ausnehmungen (16) stehen- 
bieibenden Gratabschnitte bugformige Schnei- 
dezahne (17) biiden, deren in der gleichen 
Ebene wie der Gewindegrat verlaufende 35 
Schneidkanten (17a) in Einschraubrichtung des 
Gewindes (14) weisen und unter einen negati- 
ven Winkel (28) bezuglich der radialen Rich- 
tung (30) angestellt sind. 

40 

2. Schraube nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die Schneidezahne (17) im Be- 
reich der Schraubenspitze (13) zum Spitzende 
hin bezuglich Anzahl und/oder GroGe abneh- 
men. 45 

3. Schraube nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daG der Grund der die 
Schneidzahne (17) bildenden Ausnehmungen 

(16) als plane Flache (18) Oder als Keil (24, 50 
27), ausgebildet ist. 

4. Schraube nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daG pro Gewinde- 
gang sechs bis zwanzig Schneidezahne (17) 55 
vorgesehen sind. 



5. Schraube nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daG die die Schnei- 
dezahne (17) bildenden Ausnehmungen (16) 
eine Tiefe aufweiseh, welche 2/7 bis 4/7 der 
Gewindehohe entspricht. 

6. Schraube nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
daG der negative Anstellwinkel (28) der 
Schneidkanten (17a) der Schneidezahne (17) 
25 bis 35 Grad betragt 

7. Schraube nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daG das Gewinde ein 
mehrgangiges Gewinde ist. 

Claims 

1. A self-tapping screw comprising a screwhead, 
screw shank and screw point, the screwth- 
reading of which extends over the screw point 
and at least partially over the screw shank, the 
ridge (15) of the turns , of the screwthread at 
the point (13) and at least the. first adjoining 
turn of the screwthread of the shank (1.2) being 
interrupted at intervals by recesses (16), 
characterised in that the ridge portions remain- 
ing between the recesses (10) form bow- 
shaped cutting teeth (17), whose cutting edges 
(17a) extending in the same plane as the 
screwthread ridge point in the direction in 
which the screwthread. (14) is screwed in and 
are set at a negative angle (28) with respect to 
the radial direction (30). 

2. A screw according to claim 1 , characterised in 
that the cutting teeth (17) in the region of the 
screw point (13) decrease in respect of num- 
ber and/or size towards the end of the point. 

3. A screw according to claim 1 or 2, charac- 
terised in that the base of the recesses (14) 
forming the cutting teeth (17) is constructed as 
a flat surface (18) or as a wedge (24, 27). 

4. A screw according to any one of claims 1 to 3, 
characterised in that six to twenty cutting teeth 
(17) are provided for each turn of the screwth- 
read, 

5. A screw according to any one of claims 1 to 4, 
characterised in that the recesses (16) forming 
the cutting teeth (17) have a depth equal to 2/7 
to 4/7 of the screwthread height. 

6. A screw according to any one of claims 1 to 5, 
characterised in that the negative angle of in- 
cidence (28) of the cutting edges (17a) of the 
cutting teeth (17) is 25 to 35 4 . 
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7. A screw according to any one of claims 1 to 6, 
characterised in that the screwthread is a 
multi-start screwthread. 

Revindications 



1. Vis autotaraudeuse avec tete de vis, tige de vis 
et pointe de vis cJont le filetage s'etend sur la 
pointe et au moins en partie sur la tige, I'arete 

(15) des filets de la pointe (13) de la vis et au 10 
moins du premier filet, se raccordant a ceux-ci, 
de la tige (12), etant interrompue a intervalles 
par des evidements (16), caracterisee en ce 
que les parties d'arete, restant entre les evide- 
ments (16), torment des dents coupantes (17) 75 
en forme de nez dont les bords coupants 
(17a), s'etendant dans le meme plan que Tare-, 
te du filetage, sont diriges dans le sens du 
vissage du filetage (14) et sont inclines sous 
un angle (28) negatif par rapport a la direction 20 
radiale (30). 

2. Vis selon la revendication 1 , caracterisee en ce 
que les dents coupantes (17) diminuent dans 

la zone de la pointe (13) de la vis vers Textre- 25 
mite de la pointe, en ce qui concerne leur 
nombre et/ou leurs dimensions. 

3- Vis selon les revendications 1 ou 2, caracteri- 
see en ce que le fond des evidements (16), 30 
formant les dents coupantes (17), est une sur- 
face (18) plane ou un coin (24, 27). 

4. Vis selon Tune des revendications 1 a 3, ca- 
racterisee en ce qu'il est prevu six a vingt 35 
dents coupantes (17) par filet. 

5. Vis selon Tune des revendications 1 a 4, ca- 
racterisee en ce que les evidements (16), for- 
mant les dents coupantes (17), ont une profon- 40 
deur qui comprise entre 2/7 et 4/7 de la hau- 
teur du filetage. 

6. Vis selon Tune des revendications 1 a 5, ca- 
racterisee en ce que Tangle d'inclinaison (28) 45 
negatif des bords coupants (17a) des dents 
coupantes (17) est compris entre 25 et 35 
degres. 

7. Vis selon Tune des revendications 1 a 6, ca- 50 
racterisee en ce que le filetage est a filets 
multiples. 
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FIG. 8 
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